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Due esperienze di
corsi LLET.S. del
CNOS-FAP di Vercelli

FLS., LET.S.: cosa sono? E stata questa la
prima domanda che il CFP CNOS-FAP di Ver-
celli si & posto, a seguito delle stimolo pervenuto
dalla sede Regionale CNOS-FAP Piemonte nella
primavera del 1999, Dopo aver raccolto qualche
informazione, la risposta & stata: "Non & cosa
per noi, lasciamo che aliri soggetti pitt qualifi-
cati la facciano”.

Nel mese di settembre dello stesso anno,
perd, se n'e riparlato e dopo moltissima dedi-
zione e molte perplessita, a novembre, il CFP ha
presentato il primo progetto IFTS per “Tecnico
ambiente energia sicurezza”.

Cosi & cominciata I'esperienza, che continua
oggi nella collaborazione-conduzione di un se-
condo progetto per “Tecnico di automazicne in-
dustriale”.

1. IsTRUZIONE E FormazioneE TECNICA SUPE-
riore (LF.T.S.)

Il percorso di Istruzione ¢ Formaziong Tec-
nica Superiore {(IFTS) & parte integrante della
Formazione Tecnico-Professionale Superiore In-

SILVANG
LAGO

Il CEP CNOS-FAP di
Vercelli ha maturgte una
significativa esperienza di
partecipazione in due
corsi IFTS. Dopo
un'introduzione generale,
viene descritta fa prima
esperienzg ormaj
conclusa e proposto la
fase progettuale della
seconda appena avviata.
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tegrata (FIS) e presenta delle caratteristiche fortemente innovative nel pano-
rama del sisiema formativo italiano, peiché si tratta di un percorso:

progettato e gestito in modo integrato tra diversi soggetti: Formazione
Professionale, Scuola, Universita, Impresale (I'ordine non & casuale);
meolto flessibile, modulare, aperto ad utenze differenziate;

rivolto alla preparazione di figure professionali innovative;

definito con la partecipazione delle Parti Sociali, in particolare nelle fasi
di programmazione, monitoraggio e valutazione, per assicurare un rac-
cordo tra contenuti formativi e mondo del lavoro;

che ha una durata minima di due semestri, in modc da poter accedere
al riconoscimento internazionale dell'Unione europea, secondo la diret-
tiva 92/31/CEE ¢ una durata massima di quattro semestri, in modo da
facilitare Yeventuale prosecuzione degli studi nei corsi universitari di
laurea di 1° livellg, con particolare riferimento a quelli attivati nei poli-
tecnici;

dove gli stage aziendali sono obbligatori per non meno del 30-402 della
durata dei corsi, da svolgersi preferibilmente — almeno in parte — in altri
Paesi;

dove la docenza deve essere reclutata per non meno del 50% dal mondo
della produzione, delle professioni e del lavore.

1l percorso ¢ rivolto a:

giovant, per l'acquisizione di competenze a livello post-secondario ri-
spondenti ai fabbisogni del mondo del lavoro, spendibili all'interno di
n sisiemna integrato di certificazione, per favorire ed accelerare un loro
idoneo inserimento occupazionale, nonché facilitare l'eventuale conti-
nuazione degli studi all'intermo di percorsi formativi successivi;

adulti occupati, per esercitare il diritto alla formazione in ogni fase della
vita, a partire dal completamento e dalla qualificazione delle compe-
tenze possedute e delle esperienze professionall maturate, per favorire la
mobilith e l'estensione di conoscenze e competenze professionali perti-
nenti al proprio lavoro;

adulti inoccuputi o disoccupati, per consentire la riconversione e 'am-
pliamento delle opportunita professionali mediante 'acquisizione di
gpecifiche competenze connesse ai fabbisogni del mondo del lavoro.

2. LA PROGETTAZIONE DEI PERCORSI DI IFTS

2.1.

Strumenti utilizzati e fasi seguite nella progettazione dei corsi

Le Linee guida, predisposte dalllsfcl su incarico del Comitato di Pro-

gettazione, hanno fornito un utile sostegno metodologico a tutli colore che
le hanno impiegate nella fase di progertazione di questo nuovo percorsn,
Altro utile strumento utilizzato ¢ stato il Manuale fornito dalla Sede Nazio-
nale CNQOS-FAP per i percorsi IFTS.
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Il primo problema & costituito da cercare ¢hi prende l'iniziativa, ciot
chi si candida al primo passo nell'attivazione del progetto da iniziare,

Nel nostro easo il ruolo della EP. & stato determinante ed ha definito in
modo embrionale anche i ruoli.

Superato questo primo rilevante scoglio, si possonao sicuramente consi-
derare e percorrere tutte o in parte, le fasi sotto indicate.

Fase A - macro (livello regionale) Analisi det fabbisegni di profes-
sionalitqa attraverso diversi stru-
menti di indagine, con riferi-
meito ai doctumenti di program-
2. Analisi di scenario settoriale mazione econoniica ragzionall re-
glonali ¢ locall ¢ alle divettrici di
sviltinpo socto-econontica locale

1. Individuazione dei settori produttivi
di demanda

3. Comparazione con l'offerta formativa
esistente

A 1. Individuazione dei settori produttivi di domanda

La prima tappa & rappresentata dalla scella dei setiori produttivi di do-
manda, da cui non pud prescindere I'analisi dei bisogni formativi,

Quali setiori sono ritenuti rilevanti per lo sviluppo di medio-lungo pe-
riodo?

In questa parte dovra essere posta in evidenza la rilevanza del bisogno
della {igura prolessionale anche in relazione allo scenario delle sviluppo
locale. Si proceders ad un'analisi del settore/i di domanda ritenuti strate-
gici a livello locale ai fini dello sviluppo della figura professionale. Dovra
quindi essere segnalato a quale settore di domanda si riferisce, in maniera
particolare, la figura professionale di riferimento per la progettazione for-
maliva.

Gli strumenti utilizzabili sono le indagini nazionali, che sono riportate
nel quadro di sintesi:

FPragetto Odbiettivi e merodologie

La ricerca si pone l'obiettivo di realizzare un sistema informative

PROGETTO | permanente per l'occupazionce e la tormazionce; aggiornata al 2000,

EXCELSIOR | riguarda 26 macro-settor preduttivi, rendendo disponibili informa-

7ionj incrociate su:

- struttura dell'occupazione per provincia, per comparto di im-

Umioncamere presa e dimensiane;

- dinamica della domanda delle imprese per 2 anni, con partico-
lare attenzione all'atlivith economica, al titole di studio richiesto
e alla posizione della professione;

- domanda di professioni secondo tigure prolessionali e funzioni,
settori di attivita, titoli di studio e classi di eta.
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INDAGINE
OBNF

Oreariismg
Bilaterale
Nazionale per
la Formazione

Pensata nella prospettiva di costruire un sistema nazionale di rile-
vazione dei fabbisogni di formazione, I'indagine prevede tre mo-
menti: la scelta doei setiari produitivi e delle aree di attivith delle im-
prese; lanalisi delle figure professiconali, per evidenziare la ten-
denza della domanda nei contesti produttivi Jocali; lu costruzione di
un sistema di rilevazione dei fabbisogni di competenze nelle im-
prese, ulilizzando il modello Islol. Attualmente sono state realizzate
le prime due fasi; I'incrocio delle aree con i sctiori permette di cffet-
tuare I'analisi della domanda di professioni, che ha condotto all'i-
dentificazione di un'anagrafe delle figure di riferimento, e conscn-
tirds successivamente l'individuazione delle competenze professio-
nali ¢ dei fabbisogni formativi.

INDAGINE
EBNA

Ente Bilaterule
Nazionale
dell’ Artigianato

Lobiettivo & la costruzione di un sistema dj rilevazione e monito-
raggio permanente circa 1 bisogni di competenze nel comparto del-
'artigianato.

Mira ad analizzare i percorsi professionali attuall e futuri per la

" qualificazione degli occupati ¢ di coloro che si avviano al lavore nel

seftore, effettuande una valutazione dei diversi pereorsi di acquisi-
zione delle competenze.

Alcune di quesie indagini sono svolte anche a livello regionale efo pro-

vinciale.

Successivamente, a livello di singolo progetto di IFTS, gli elementi

emersi dalle analisi regionali dei fabbisogni di professionalita, concretizzate
in specifiche aree/settori o figure professionali, saranno ulteriormente speci-
ficati in relazione alla figura di riferimento per il percorso formativo. Nella
predisposizione del piaho esecutivo, pertanto, si dovra tenere conto di
questa docuumentazione, che costituisce lo scenario di riferimento nel quale
calare I'individuazione pin specifica dei fabbisogni a livello locale.

La nostra esperienza ci ha portato ad un'analisi panoramica a livelle na-
zionale prima e regionale poi, {Ricerca SPIN regionale e provinciale} seguita
da una partecipazione ad una presentazione di una ricerca del progetto “Ex-
celsiotr” relativa ai fabbisogni prefessionali nella nostra Provincia con riferi-
mento agli anni 1999-2000.

A2, Analisi di scenario settoriale

La seconda fase & quella dell'analisi di scenario per ogni settore indivi-
duato. Questa comporta una previsione - di medio-lungo periodo — delle di-
namiche di sviluppo del settore in termini di:

e innovazioni di processo
* innovazione di prodotto
» processi di internazionalizzazione
» processi di sviluppo professionale.
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Lanalisi consentira di verificare se la domanda potenziale evidenziata
nello step precedente sia realmente corrispondente, anche in termini quan-
titativi, ad un fabbisogno occupazionale che il mercate del lavoro sard in
grado di assorbire concretamente

Ad esempic nel nostro primo progetto abbiamo individuato, sul terri-
torio provinciale, una richiesta di 47 posti; si sono in seguito preiscritte
circa 60 persone.

A3, Comparazione con 'offerta formativa esistente

E necessario quindi verificarc se le professionalita individuate dall’ana-
lisi settoriale non siano soddisfatte dall'offerta formativa esistente a questo
livello, sia che ricada sotto la gestione regionale (diretta o delegata), sia pro-
mossa da iniziative private, Inolire, & apportunc verilicare se per tali tipo-
logie di professionalith o figure simili, non esistano su! territorio percorsi
formativi di livello pitt bassc (scuola secondaria superiore} o piu alto (di-
ploma universitario) che gia forniscone una risposta.

Comungue & opportuno raccordare verso il basso e verse l'alto la figura
professionale proposta, curando gli accessi € gli sbocchi sia verso il mondo
produttivo sia verse 'Universita. Nel nostro caso:

a- i & richiesta la eollaborazione di una scuola media superiore che po-
tesse promuovere l'entrata dei propri Allievi verso il corso, in quanto
pertinente con la figura prolessionale che s'intendeva presentare,

b- si & proposio all'universita (Politecnico di Torino 2a Facolta di Inge-
gneria di Vercelli con indirizzi del Diploma di Laurea pertinente) la
stessa collaborazione contattando Docenti significativi e competenti
dello stesso indirizzo di Laurea (Ingegneria energetica);

¢- si & richiesta ed otienuta la collaborazione di rappresentanti delle realta
produttive del territorie {(Unione industriaii del Vercellese e della Vai-
sesia) oltre a richiedere la partecipazione di singole imprese ed associa-
zioni {A.R.P.A. per I'ambiente, Atena per l'energia, USL - sezione medi-
cina del lavore —, Vigili del fuoco ed altri per ia sicurezza}.

Fase B - micro (livello di singolo progetto)

1. Individuazione dei possibili partner nel progetto (Fase molio delicata
e a volte lunga e tortuosaj
2, Formazione del costituendo “Coniitaro tecniico scientifico” (livello pali-
tico di rappresentanza con l'individuazione e scelta di tecnici, possi-
bilmente con competenze di progettazione, motivati e preparati)
. Formazione di un gruppo tecnico di progetto ristretlo
4, Inizio dei lavori di tearm con definizione di compelenze e ruoli (Chi, fa
cosa? Quando? Con guali scadenze? Esistono competenze e motiva-
zioni?) _
5. Individuazione delle aree funzionali di attivith ritenuie rilevanti per la
figura professionale

|
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6. Detinizione dettagliata della figura professionale

7. Carrelazione con le direttive comunitarie per la transnazionalita delle
professioni e delle competenze

8. Descrizione delle competenze della figura professionale

9. Individuazione dei macro-obiettivi formativi conseguenti alla delinea-
zione della figura professionale

2.2 Progettazione didaitica e organizzativa

I percorsi formativi IFTS sono promossi, progettati e gestiti da pii "at-
tori’ che cooperano tra loro: scuole, centri di formazione, universita,
aziende o consorzi di aziende, centri di ricerca, organismi territoriali, asso-
ciazioni di calegoria, parti sociali. Ciascuno di questi ‘soggetti’ concorre alla
definizione della figura professionale che & ‘oggetto’ dell'intervento forma-
tivo,

Lindividuazione degli obiettivi formativi & quindi effettuata con l'ap-
porto specifico di tutti 1 soggetti coinvolti. Linsieme degli obiettivi & 1a base
di partenza per la progettazione didattica dei percorsi IFTS.

La fase macro della progettazione didattica riguarda le operazioni rela-
tive al dimensionamento delle componenti del curricolo e alla definizione
della struttura del progetto didattico,

Come & stato ricordato in precedenza, & opportunoe che la struttura o il
gruppo che supporta il Comitato Tecnico Scientifico nella fase di predisposi-
zione del piano esecutivo si avvalgano di persone con professionalita diverse
e complementari: esperli (aziendali, professionisti), responsabili e proget-
tisti di strutture formative, formatori e docenti.

Condizione necessaria per la buona riuscita del lavoro & che i progettisti
siano scelti in base a criteri di competenza e non di pura rappresentativita.

La formalizzazione del ruolo prioritario e dei compiti precisi di ciascun
soggetto che partecipa alla fase di progettazione macro facilita il lavoro di
tutti e lo rende potenzialmente trasleribile e integrabile. Si sono utilizzati
strumenti operativi formalizzati (schede o formulari appositamente elabo-
rati), favorendo con questo la collaborazione e l'integrazione delle compe-
tenze, oltre che la chiarezza di rapporti.

Per svolgere un lavoro efficace &, infatti, londamentale coinvolgere colle-
gialmente e positivamente tutti coloro che contribuisconoe alla progetta-
zione, oltenendo in questo modo pit facilmente i seguenti vantaggi:

* chiarezza e condivisione degli scopi comuni;

* accettazione del ruolo svolio da ognuno;

s disponibilith ad assumere responsabilita precise;

s sviluppo delle capacita di lavorare insieme;

¢ forte motivazione delle persone e delle organizzazioni coinvolie,

La fase micro riguarda le operazioni relative alla progetiazione dei mo-
duli e [a scelta delle modalita di lormazione. Tali attivita sono svolte da tutti
gli operatori coinvolti direttamente nell'intervento formativo (docenti ed
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esperti disciplinari, formatori e coordinatori), Parte di questi saranno coin-
volti, ovviamente, anche nella fase di progettazione macro,

E importante ricordare che il background culturale e professionale dei
vari operatori coinvolti & spesso molto diverso: non & facile far lavorare in-
sieme Docenti scolastici ed Esperti esterni alla scuola, Formatori € DPocenti
universitari.

Bisogna tenere in considerazione i rispettivi punti di forza e di debo-
lezza.

I docenti, gli universitari e, in generale, gli operatori della Formazione
dominano maggiormente gli assetti disciplinari sistermnatici. Padronegpiano
le metadologie che favoriscono l'apprendimento. Tendonoe perd a sovraccari-
care i contenuti teorici, sottovalutando spesso gli aspetti applicativi e inter-
disciplinari o Fapprendimento diretlo.

Gli esperti e gli specialisti conoscono malie bene le problematiche pra-
tiche e gli aspetti applicativi. Spingono spontaneamente zall'apprendimento
diretto. Proprio per questo, pero, tendono a dare per scontate le conoscenze
di base, a sottovalutare i passaggi {ormali e ad appassianarsi ad aspetti cir-
coscritti e definiti, con 1l rischio di suscitare apprendimenti episodici o
frammentati.

La progettazione didattica si deve concepire come un insiente coordinato
di operazioni interdipendenti di cui & difficilmente individuabile in modo
nette un inizio e una fine. Si pud anche dire che il processo di progettazione
richiede l'integrazione di molti aspetti di diversa natura. Per queste ragioni
lo schema va interpretato in modo dinamico.

Conseguenza immediata di quanto detto & che la progertazione non pud
considerarsi conclusa guando comincia la fase anruativa, ma prosegue anche
dopo, perché bisogna tenere conto delle esigenze nuove o diverse che na-
scono durante la realizzazione,

Nello schema sotto riportato & individuata - genericamente — anche la
progettazione organizzativa. Lindicazione & presente nello schema solo per
ricordare {esigenza di rendere fortemente coerenti tra lore i due aspetti — didai-
tico e organizzaiivo — della progettazione del percorso IFTS.
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SCHEMA DEL PROCESSD
DI PROGETTAZIONE DNDATTICA

Definizione del profile professionale

Individuazione degli obiettivi formativi

specificare i criteri
di progettazione

progettazione

organizzativa

fase di

. dimensionare
mAacro-progeffazione

le componenti
del percorso formativo

definire la struttura
del progetto didattico

selezionare

scegliere il gruppo
dei formatori

gli allievi

fase di
micra-progetiazione progettare i moduli
{modulo stage)

ipotizzare orari
e modalita di formazione

sviluppare materiali
didattici, esercitazioni,
verifiche




3, IL PRIMO PROGETTOD

3.1 Descrizione sinietica della figura professionale

1l «Tecrico ambiente, energia ¢ sicurezza» & caratterizzato da una figura
polivalente che pud operare in vari settori quali: controllo e supervisione di
impianti termici, di condizionamento e di climatizzazione; di controllo e su-
pervisione di impiantistica energetica industriale; di difesa e salvaguardia
territoriale; di sistemi di smaltimenteo rifiuti e depurazione delle acque, di
monitoraggio e controllo degli inquinanti; di energie rinnovabili e innova-
tive; di qualita e sicurezza dell'ambiente di lavoro.

Conoscitore delle normative di legge relative ad ambiente e soprattuito
sicurezza, pud essere impiegato come R.S.P.P. in aziende di diverso tipo e
settore.

8i colloca come figura imermedia in grado di colloguiare e operare in
collaborazione, sia con la progetiazione per la scelta dei parametri di par-
tenza, sia con l'installazione per le reali problematiche operative; in modo
principale si evidenzia perd con quelle competenze necessarie per un'ocu-
lata «gestione e manutenzione dell'impianto energetico» avendo particolare
sensibilith verso le problematiche legate alla regelazione automatica dell'im-
pianto, al risparmio energetico, alla sicurezza e al rispetio dell'ambiente.

Conoscitore attento delle leggi vigenti in ambito energetico, puo assu-
mere la figura di «responsabile legale dell'tmpianio energetico», sia come di-
pendente di azienda, sia come attivita indipendente.

3.2 La struttura del progetto didattico

Le operazioni da prendere in considerazione in questa fase sono princi-
palmente quatiro:

a) stabilire e caratterizzare le articolazioni temporali dell'intero progetto;

b) scegliere una modalita di composizione delle parti;

¢) identificare e organizzare le parti in un insieme coerente;

d} valutare i tempi parziali e complessivi necessari per la docenza € i ca-
richi di lavoro degli allievi.



Sirntiura del Progetto del corso IFTS:
“Tecnico ambiente, energia, sicurezza"

FIGURA MACRO-AREE
PROFESSIONALE AMODULI

1Al
AMBIENTE
— [200 ore ]
CNOS-FAFP
VERCELLI

[B]
ENERGIA

}—— [400 ore]

IPSIA
VERCELLIL

«Tecnico ambiente,
cnergia, sicurezzas

[ 1400 ore ]
comparto
metalmeccanico

ambiente e sicurczza [C]

SICUREZZA
1 300 ore ]
CNOS-FAP
VERCELLI

(D]
STAGE
[ 2004300 ore ]
CNOS-FAFP
VERCELLL
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UNITA CAPITABILIZZABILI

UFC A1 - Leggi di riferimento.
UFC A2 - L'azienda,
UFC A3 - Luomoe ¢ 'ambiente,

» UFC Ei - Combustibili, combustione, fumi
ed emissioni inquinanti.

s+ UFC B2 - Il Sistema Edificio-Impianto ter-
mico.

» UFC E3 - La gestione del Sistema Encrgia
in Campo Industriale.

*» UFC E4 - La misurazione deil'energia ter-
mica.

* TUFC ES - La crisi energetica. La ¢ogenera-
zione. Le encrgie alternative ed integrative.

« UFC E6 - Sistemni di condizionamento e di
climatizzazione dell'aria in campo civile e
industriale.

» UFC E7 - Gli impianti {rigoriferi, le pompe
di calore e pli impianti con recupero di ca-
lore,

* UFC ES8 - I Sistemi di regolazione automa-
tica degli impianti di climatizzazione.

« UFC 81 - Prevenzione classica degli infor-
(uni ¢ malartie professionali.

= YUFC 82 - Prevenzione: nuovi fatiori di ri-
schio e approfondimentt.

« UFC 83 - Ispezione dei luoghi di lavoro e
audit,

=  UFC S4 - La valutazione & il rischio residuo,
le problematiche della qualita.

Dopo le prime 00 ore di formazione, diviso in
2 periodi

1* Perinde: settimanalmente in alternanza
3gg.Formazione - 3gg Stage (12 or¢ F. + 24 orc
Stage)

Durata circa 2 mesi

2° Periodo:

5 gg settirnanali in Stage

Durata cirea 2 mesi



3.3 GY attori dell'intervento

3.3.1 i gruppo dei "Formatori”

Le denominarioni utilizzabili per identilicare i soggetti che, all'interno
di percorsi IFTS, debbone rivestire un qualche ruolo formalivo (soggetti
detti genericamente ‘Formatori’} sono molto varie e dipendono da tradizioni
culturali o esperienziali diverse. E tutlavia possibile, analizzando cid che
ognuno di loro {a (o dovrebbe {are), tracciare un quadro relativamente com-
pleto delle figure in campo, delle funzioni che svolgono e delle competlenze
che debbono possedere.

Si possono individuare due fondamentali tipologie di formatori.

Alla prima appartengono quelli che svolgono principalmente [unzioni di
raccordo.

Comprende, normalmente, il Direrfore (o responsabile) del corso, 1 coor
dinatori (0 responsabili didattici) delle attivita, 1 fuforn

Alla seconda appartengono quelli che svolgono principalmente funziond
di docenza. Comprende i Docenti e gli Esperti esterni.

Non & escluso che ci possa essere una parziale sovrapposizione di fun-
zioni (ad esempio, docenti che sono anche coordinatori o viceversa).

La nostra prima esperienza ci ha insegnato che tale situazione & molto
utile per un continuc monitoraggio interno, che sarebbe di difficile realizza-
zione se ad inlervenire fosse solo personale Esterno al sistemi della Forma-
zione e della Scuola.

Descriviamo le caratteristiche di ruole delle diverse figuve del progetio.

Direttore/responsabile del corso {in genere 1 Dirigente scolastico):
mantiene il raccordo con i committenti {scuole, centri, aziende, regione,
ecc.}. assicura la coerenza di tutte le attivita didatiiche con gli obiettivi
del progetto, fa funzionare il processo formativo rispettando 1 ruoli e uli-
lizzando al meglio i contributi e Je risorse a disposizione, prende twite le
decisioni che si rendono necessarie per il buon esito del progetto.

Coordinatorifvesponsabili di aree disciplinari o di attivita:

in generale sono docenti o esperti che hanno il ruolo, unice o aggiuntive
alla docenza, di coordinare altri colleghi al fine di garantire il raggiungi-
mento degli obiettivi, la coerenza dei contenuti e delle metodologie.
Hanno compiti di supervisione dell'insegnamento, di integrazione ope-
rativa e di gestione delle valutazioni.

Tittor:

la delinizione del loro ruolo, pitt 0 meno ‘carico’, varia in relazione ai
contesti formativi in cui opera, In generale non hanne compiti diretti di
docenza. La {igura si caratterizza principalmente come interlacutore e
puntto di riferimento fisso per l'allievo: deve essere in grado di guidare il
percorso di tormazione, individuale o collettivo, secondo le fasi e le mo-
dalith previste; deve risolvere eventuali problemi organizzativi e comuni-
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cativi. In sostanza svolge un ruolo di interfaccia tra l'allievo e i docenti,
gli esperti o il contesto organizzativo, Avendo operate in due sedi opera-
tive, il CFP CNOS-FAF e la scuela IPSIA di Vercelli, si & scelto di avere
un coordinatore ed un tutor per ogni sede (le funzioni di coordinamento
e lutoraggio sono state svelte dalle stesse persone),

Docenti:

il loro ruolo & sostanzialmente quello tradizionale. Alle competenze di-
sciplinari e metodologiche si richiede che uniscano capacita di integra-
zione aperativa con i colleghi.

Esperti:

sono coloro che non svelgono di professione l'attivita di docenza, ma
sono chiamati a svolgerla in un corso specifico. Provengono dal monde
professionale e aziendale. Detengono le competenze specialistiche che
determinano la validita e significativitd del progetio, ma spesso non
hanno gli strumenti per garantive l'efficacia didattica e dovranno quindi
essere supportati in mode opportuno, In certi casi supportano o inte-
grano i docenti in aula o fuori, seguono esercitazioni o sviluppano gli
aspetti operativi e applicalivi delle discipline. La docenza & assegnata
con strumenti molte {lessibili (ad esempio, con contratti di collabora-
zione) e, di norma, senza organiei fissi. E ricoperta da personale appar-
tenente a vari settori: universitario, aziendale, professionale, scolastico,
della formazione professionale.

3.3.2 Allievi

Un'efficace atlivita di selezlone & propedeutica ad un'ottimale realizza-
zione del percorso formative, in particolare per quanto concerne Fandamento
delle attivith didattiche e gli esiti formativi del percorso. La precisione e Ia
correttezza con cui sono organizzate e gestite le attivita di selezione contri-
buiscono ad affermare la qualitd della struttura formativa e veicolano
un'immagine immediatamente percepibile delle sue capacita organizzative e
gestionali.

La fase di selezione, che a tutli gli effetti deve essere considerata come
parte integrante del processo formativa, rappresenta infatti un momento di
incontro e di reciproca conoscenza tra gli erogatori del servizio formativo e
i potenziali fruiteri, in cui le due parti possonc meglio confrontare le rispet-
tive esigenze.

Una selezione efficace pud essere impostata solo dopo la definizione ge-
nerale del progetto (che abbiamo chiamato fase di macro-progettazione) e
possibilmente prima di sviluppare la progettazione didattica di dettaglio
{che abbiamo chiamato micro-progettazione).

In effetti, I'individuazione degli obiettivi formativi, il dimensionamento
delle tre componenti del curricolo e la definizione della sua struttura con-
sentono di individuare bene i prerequisiti che devono possedere gli allievi
per poter seguire efficacemente il corso. D'altra parte, la conoscenza delle
condizioni e delle conoscenze reali del gruppo di allievi con cui si lavorera &
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un elemento essenziale per calibrare adeguatamente la progettazione didat-
tica dei moduli e delie attivita di apprendimento.

La selezione deve comunque seguire la predisposizione di un bando
pubblico - secondo la normativa UE - da parte del Comitato Tecnico Scien-
tifico, in cui siano chiariti i criteri di selezione e le caratteristiche richieste.

E imporiante che i prerequisiti siano ben definiti e, in qualche maniera,
misurabili o comunque rilevabili; che vi sia accordo sul medo di riconoscerli;
che i criteri e 1 risultati delia selezione sianc chiari ed espliciti per tuiti.

Le metodiche di selezione devono essere in sintonia con l'impianto pro-
gettuale del percorso: esse devono percid esplorare le componenti relative
alle competenze di base, tecnico-professionali e trasversali, utilizzando stru-
menti diversificati per la rilevazione dei saperi e per la diagnostica delle ca-
ratteristiche cognitive e di personalita.

I corsi IFTS sono a numero chinso. Il numero normale & di allievi € venti
allievi,

Nel nostre caso a fronte di 62 preiscritti, si & svolta la selezione con le
modalith sopra riportate ed abbiamo inserito 28 Allievi, come previsto nel
bando di ammissione.

Vista la tipologia degli Allievi ammessi, 14 occupati ¢ 14 disoccupati, Ta
durata del corso cirea 13 mesi (1400 ore), la scelta di un numeroe superiore
al numero normale sopra indicate & risuliata opportuna per il forte rischio
di abbandoni.

H corse si & comunque cencluso con soddisfazione avendo portato al
iermine 22 “specializzati”.

Lintero processo di selezione & composto, di norma, dalle seguenti fasi.

- Deftnizione dei prerequisiti di accesso

La determinazione del prerequisitl di accesso permette di realizzare a
monte una “scelta” delle candidature, evitande in larga misura di dover ef-
fettuare tale operazione successivamente e con costi maggiari. Affinché sia
possibile realizzare questo obiettive & indispensabile — fin dal bandao - elen-
care alcuni aspetti, tra 1 quali: requisiti di accesso (etd, eventuali esperienze
laverative e/formative pregresse, formalita attinenti agli obblighi di leva),
tipo di certificazioni anagrafiche, daie di scadenza del termini di presenta-
zione delle domande di ammissione.

Nel bando di selezione deve essere specilicata con precisione la figura
professionale di riferimento, la durata del percorso formative ed il tipo di
certificazione rilasciata; ulterior! informazioni basilati circa [ contenuti del
percorso e l'organizzazione didattica e logistica dello stesso, per ovvie ra-
gioni, devono essere demandate alla fase dell'accoglienza e sono riservate
agli effettivi allievi del percorso formativo.

- pre-selezione

La fase della pre-selezione ha inizie subito dopo la ricezione delle do-
mande di candidatura, momento in cui gli addetti alla selezione effettuano
una prima letiura delle richieste di ammissione, ai {ini di verificarne Ia con-
tormita rispetto alle indicazioni del bando. Nei casi in cui vi fosse un nu-
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mera molto ampio di candidati & consigliabile procedere ad un primo scree-
ring attraverso prove oggettive, per arrivare a definire la rosa dei candidati
da ammettere alle prove di selezione pifh approfondite.

Vanno comunicale al candidati — per tempo e per iscritto — le modalita
delle prove di selezione e i tempi e luoghi dell’effettuazione delle stesse.
Qualora si sia in presenza di domande di ammissione non valide per vizi di
forma o assenza del prerequisiti richiesti, o si sia realizzata una pre-sele-
zione con prove oggetlive, si consiglia vivamente di informare i richiedenti
in meritc alla non accettazione della candidatura, motivando Yesclusione.
Tale atteggiamento dei selezionatori evita nei candidati il protrarsi di aspet-
talive ¢ la creazione di un atteggiamento di sfiducia e diffidenza.

— Selezione

La selezione prevede una gamma di prove che vanno da guelle relative
alle conoscenze/competenze teoriche e pratiche, ai colloqui, individuali e di
gruppo, per esplorare l'ambito motivazionale e relazionale.

—Test

I test di rilevazione delle conoscenze/competenze presentano, rispetto
alle prove scritte meno standardizzate, il vantaggio di consentire la misura-
Zione e la valutazione oggettiva. Con 'aiuto di un esperto, si possono strut-
turare prove oggettive a hoc e la relativa griglia di valutazione.

- Colloguiio individuale

Per quanto attiene agli stromenti pit soggetiivi, quali il colloquio indivi-
duale, la garanzia per la Joro corretta applicazione & individuabile nella profes-
sionalita dell'intervistatore. Quest'ultimo deve conoscere alcuni accorgimenti e
tecniche specifiche e deve avere particolari caratteristiche personali, tra le
quali; capacita di comunicare, di ascoltare, doti di empatia, serenita di giu-
dizio, ecc. E preferibile, comunque, in sede di colloquio la presenza di almeno
due operatori, per facilitare una valutazione piti oggettiva e approfondita.

B da tenere presente che in questo caso si tratla di un colloguio per
I'ammissione ad un percorso formativo: di conseguenza gli ambiti da esplo-
rare riguarderanno la molivazione, il progetio personale in termini di aspet-
tative professionali future, la storia pregressa e la convinzione in merito al-
linvestimento formativo posto in essere.

3.4 La progettazione dei moduli

Un modulo & un'unita di apprendimento nella quale sono strutturati in
modo coerente i seguenti elementi costitutivi;

1 prerequisiti di ingresso;

gli obiettivi di apprendimento (riferiti all'allievo);

i contenuti di apprendimento {concettuali e operativi);
le metodologie, i materiali & gli strumentj;

i criteri e le forme di verifica degli apprendimenti.

RN
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La durata di we modulo — intesa sia come totale delle ore di docenza che
come carico iolale (ore) di lavoroe richiesto all'allievo — non & una variabile
indipendente che & assegnata a priori. Essa ¢ un risultate provvisorio deila
fase di progeitazione di un modulo e la sua quantizzazione definitiva pus
essere fatta solo alla fine della progettazione dell'intero percorso.

Progettare un modulo significa definire in dettaglio tutti i suoi elesstenyi
costiturivi. In particolare & necessario:

— individuare i prerequisiti di ingresso (sostanzialmente conoscenze ¢ ca-
pacital;

- formulare gli obiettivi di apprendimento in terthini di prestazioni ri-
chieste all'allievo;

— scegliere, analizzare e organizzare i contenuti;

— scegliere le metodologie pitt adeguate, i materiali e ghi strumenti;
definire i criteri € le forme di verifica.

Una considerazione pud esscre aggiunta per quanto riguarda la scelta
delle metodologie.

Le fasi iniziali del percorso {ormative pessono anche adotlare una me-
todologia tradizionale (lezioni frontali ed esercitazioni). Successivamente le
metodolegie da preferire sono quelle arlive ¢ interattive, miranti alla mas-
sima valarizzazione del [attore umano. Appartengonc a questo tipo:

* oli incontri informali con professionisti, imprenditori, rappresentanti
del mondo politice, culturale e sociale;

* |e attivita di tutorato, svelto da due formatori (aula e tirocinio);

+ il coinvolgimento diretto degli allievi, affidando loro, ad esempio, la pre-
parazione ed esposizione di alcune lezioni:

s il lavoro di équipe, con particolare attenzione agli aspetti organizzativo-
gestionali;

» i seminari sulla metadologia di studie, con particolare riferimento alle
tecniche di apprendimento e di comunicazione, alla redazione di docu-
mentazicne lecnica;

» lanalisi di progetti gia realizzau e proposti come casi di studio;

* il lavoro didattico per progetti reali « complessita crescente.

3.5 Alcuni dati riassuntivi del progetto iniziato il 4-10-2000 e concluso
il 23-11-2001.

Si é costituila una A.T.S., denominata C.I.PU., formata da:
CNOS - FAP Vercellf

IPSIA Vercelli

Folitecnico di Torino 2u Facolta di Ingegneria di Vercelli
Uniione Industriale del Vercellese ¢ dellu Valsesia

Il carso della durata di 1400 ore, si & swolto prevalentemente con fre-
guenza serale (dalle 18 alle 22) ed al sabato (dalle 8 alle 13) + stage di 500 ore
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per tutti i disoccupati e, per gli occupati che ne hanno fatic richiesta, nejla
misura consentita dalla loro occupazione (dalle 80 alle 200 ore).

Rivolto a tutte le tipologie di allievi riportate: giovani ed adulti, occupati
¢ disoccupati,

La motivazione alla partecipazione degli allievi selezionati & risultata
mediamente alta,

La tipologia dei titoli culturali in ingresso sono risultati conformi ai ti-
toli richiesti nel bando di presentazione del corso, ciog; periti tecnici e pro-
fessionali, geometrt, maturith scientifiche, lavoratori occupati con diplori
non pertinenti ma con lavora pertinente con la specializzazione, equamente
distribuiti.

Hanno conclusa il corso 22 allievi con esiti pity che soddisfacenti.

1l corso & stato accompagnato e monttorato dall'internc aitraverso stru-
menti del sistema gualiti ed ha avute un apprezzamento medio, da parte
degli Allievi, intorno a 7,5/10,

I partnier nel progetio hannoe espresso la loro soddisfazione per il lavoro
svoito, collaborando attivamentie e chiedendo di poter continuare nella col-
laborazione.

B presto per valutare la ricaduta in termini occupazionali, 2 scl 3 mesi
dalla fine del corso; comungue si hanne incoraggianti segnali di richiesta
dal territorio.

1 corso ha avuto 2 sedi operative: il CNOS-FAP di Vercelli ¢ I'TPSIA di
Vercelli.

Il CNOS-FAP ha tenuta nella sua sede 500 ore di formazione {2 moduli)
e a curato la gestione dello stage di 500 cre

Presso la sede IPSIA si sono svolte 400 ore di lezione.

Sono intervenuti nella formazione cinque formatori interni del CNOS-
FAP (circa 100 ore).

Il CNOS-FAFP ha gestito, formato, istruito e coordinato lintervento di
undici esperti esterni provenienti dal mondo delle professioni e dalle imprese
{ingegneri, architetti, medici, professori universitari, tecnict di impresa, li-
beri professionisti).

La progettazione & stata svolta per '80 % dal CNOS-FAP e per 20 % dal-
I'IPSIA, con la collaborazione e supervisione del Politecnico di Torino.

1l coordinamento ed il tutoraggio del corso € stato diviso, in relazione al-
Iattivita svolta nelle due sedi operative, tra il CNOS-FAP e I'TPSIA,

Il tutoraggio dello stage & stato fatto per intero dal CNOS-FAP.

La direzione & stata affidata all'TPSIA.

4. IL SECONDO PROGETTO PRESENTATC ED APPROVATO: BANDO 2000-2001:
“TECNICO DI AUTOMAZIONE INDUSTRIALE”

DM questo secondo progetto, che ripropone lo stesso staff organizzativo
del precedente, si descrive soltanto la figura professionale che si intende for-
mare ¢ lo schema del progetto.
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4.1 Descrizione sintetica della figura professionale

Il Tecnico d'automazione industriale del settore metalmeccanico puc rive-
stive un ruoly poliedrico, di tipo tecnico, organizzativo ¢ gestionale: controlla e
coordina le risorse impegnate nel reparto produrzione, pianifica la produ-
zione, controlia il rispetto dei tempi di consegna, si occupa di verificare la
fluidita del lavoro nell'intero setiore e inlerviene apportando corretlivi nel
rispetto delle indicazioni e delle strategie elaborate dai vertici aziendali,

Si occupa di disegnare efo progettare prodotti industriali con lausilio
delle tecnologie informatiche. In particolare, il sistema CAD (Computer Ated
Design) & utilizzato per progettare, modificare ¢ visualizzare il prodotto,
mentre il sistema CAM (Computer Aied Manifacturmg) & utilizzato per pro-
grammare, controllare e guidare le aperazioni delle macchine robotizzate
che realizzano il prodotia,

Controlla/esegue la programmazione di macchine utensili a controllo
numerico computerizzato per la lavorazione, costruzione, 'assemblaggio
efo revisione di una parte meccanica sulla base di disegni predisposti e uli-
lizzando, come modelle, un pezzo campione.

Si occupa di programmare 'assemblaggio, il contyello e la messa in
opera di macchine o impianti; effettuare i controlli pericdici; program-
mare interventi di manutenzione ordinaria /o straordinaria; diagnosticare
i principali difetti € anomalie € coordinare e controllare le riparazioni ne-
cessarie.

E incaricato di coordinare le attivita di controllo sul processo produttivo
¢ sui prodotli in modo da garantire la qualith complessiva del servizio-pro-
dotto offerto al cliente, conformemente a quanto stabilito dalle procedure
aziendali.

E incaricato di contribuire, in base alle indicazioni e direttive fornite
dalla direzione, al mantenimenta o all'ottenimento del sistema di qualiti
aziendale in conformiti alle Norme ISO 9000 (la normativa internazionale
sugli standard tecnici di qualitd) e di pianiticare ed attivare azioni per il mi-
glicramento contituo, Pud, infatti, svolgere le sue attivita nelle aree relative
alla messa a punto del sisterna di qualith aziendale per la certiflicazione rila-
sciata da parte di un organismo di certificazione ¢ del controllo statistico
del processo,

— Il processo produttive della figura professionale

1 processi di lavoro, nell’ambito del settore metalmeccanico nel sug in-
sieme, presentanoc realtid diverse in relazione alla dimensione aziendale, al
grado di innovazione tecnologica presente, alla struttura organizzativa ov-
vero al madello organizzativo di riferimento ed al grado di specializzazione
delle risorse umane impiegate nell'impresa. Linsieme di questi elementi in-
fluenzano direttamente la strutiura dell’area professionale impegnata nel
processo di lavore indagato o in una delle sue fasi. Tuttavia @ possibile trac-
ciare uno schema generale semplificato dell'assetto di un'impresa produt-
tiva.
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—Le fasi di lavoro

La sequenza di {asi e momenti, molto integrati tra loro, che portano alla
trasformazione di una materia prima o di un semilavorato in un predotto
destinato generalmente alla commercializzazione possano essere sintetica-
mente descritte nel modo seguente,

La fase di progettaziane si colloca all'inizio del processo di produzione:
un gruppo di lavora coordinate da un responsabile si occupa di ideare, ela-
borare disegni e prototipi del manufatio che dovra successivamente passare
alla lase di produzione e realizzazione. Tuttavia possiameo ritrovare questa
funzione anche in momenti suceessivi, a produzione avviata, qualora st veri-
licasse la necessita di apportare modifiche e correttivi al manufatto “lan-
ciato” alla produzione.

Le attivita legate alla progetiazione non sono necessariamente presenti
in un unico stabilimento produttivo, Nel caso, ad esempio, di imprese di
grandi dimensioni o multinazionali questa funzione pud localizzarsi fuori
dalla fabbrica della produzione del manufatto, ma sempre nellambito del-
I'impresa. Nel caso di imprese piccole, la progettazione di un nuove pro-
dotto o Fadattamento di un manufatto secondo nuave specifiche puo essere
una funzione “esternalizzata” affidata a progettisti esterni per contenere i
costi a carico dell'impresa. _

Il gruppo di lavore incaricato dell’elaborazione del disegno progetiuale
di una componente meccanica, oppure di un predotte che prevede U'assem-
blaggio di piu parti, ne deve verificare la fartibilita tecnica e operativa se-
condo le dotazioni (in particolare le risorse tecnologiche) presenti nell'im-
presa al fine di garantire un prodotto che risponda alle esigenze del cliente,
rispetti la mission aziendale, nonché criteri di economicita e di realizzabi-
lita,

La fase della produzione si occupa di trasformare il disegne in un manu-
fatte rispettando le indicazioni tecniche e di qualita indicate dal teasn: di
progettazione. La fase della produzione comprende diversi momenti tra i
quali; Facquisizione deil materiali {materie prime o semilavorati) e verifica
dellz loro congruita, la messa a punto dei macchinari che saranno utilizzati
per varie fasi di lavorazione, il controllo di qualiti del manufatto prodoito e
la sua consegna all'area aziendale che effettua V'invio al cliente.

I diversi momenti della fase di produzione si differenzianc fortemente in
base alle caratteristiche del prodotto, delle tecnologie presenti, della dimen-
sione aziendale e della sirurtura organizzativa di riferimento. Pertanto I'in-
sieme delle professionalith necessarie al “reparte produzione” sonc forte-
mente influenzate da queste vartabili. Ad esempio, la produzione di un'auto-
vettura in tutte le sue parti richiede una struttura produttiva complessa ed
articolala e la presenza di un gran numero di figure prolessionali particolar-
mente specializzate. In un'impresa di piccole dimensioni, che produce, ad
esempio, laminati piani le figure professionali presenti nel repario produ-
zione sone ridotte numericamente e talvolta un'unica persona ricopre pit
mansioni,
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Andando ad analizzare le fasi di lavore in un reparto produzione tipo
queste possonoe essere sintetizzate in: lavorazione del pezzo con I'ausilio di
un macchinario o con lintervento manuale dell'operalo, assemblaggic che
pud includere la saldatura di parti, la rifinitura de) pezzo (ad esempio Vap-
plicazione di vernici o pellicole di protezione), controllo e collaudo.

La fase del collaudo — in particolare- non & da considerarsi un momento
separalo, ma & parte integrante dell'intere processo di preduzione. Infatti,
ogni operatore impegnato in una delie fasi di Javorazione ha il compito e la
responsabilita di eseguire una prima verifica tecnica e di qualita comples-
siva del pezzo realizzato. Tuttavia & generalmente presente un'unitd addetta
al collaudo vera e proprio del manufatto finito. Questa funzione & forte-
mente inlegrata, sia con fase di lavorazione e fabbricazione, sia con lufficio
tecnico preposto alla progettazione. Inolire, I'output realizzato nelle diverse
fasi di lavorazione nel processo complessivo di lavorazione & sottaposto ad
un'ulteriore verifica nella fase di controllo qualita.

1Y controllo qualitd rappresenta una recente innovazione. Difauti solo
dagli anni ‘80 si & fatta strada una nuova concezione, la cosiddetta “qualita
lotale”, o piu recentemente “assicurazione di qualita” che ha posto 'accenio
sulla soddisfazione del cliente quale destinatario finale ma, allo stesso
tempo, anche sull’esigenza di assicurare un processo produttivo rispondente
a caratteristiche standard riconosciute a livello internazionale.
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[140 ore]

ESAME FINALE [20 ORE]
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PROCESSI E FASI MODULI UNITA CAPITABILIZZABILI
*  UFC 01 Il personal computer ed il sistema
operativn
Informatica * UFC 02 Introdozione all'utilizzo di pac-
utente chettt applicativi: videoserittura; foglio elet-
[60 ore] tronico; data base
*  UFC D3 Reti locali e Internet - Attivitd colla-
borative FAD {utilizzo e gestione piatla-
forma)
Comportamento | [+ UFC 04 Diagnosticare
organizzativo ¢  UFC 05 Relazionarsi
[40 ore] *  UFC 06 Affrontare
» UFC Al Stesura di disegni teenici con si-
stemi CAD
Al v UFC A2 Utilizzo di tecniche di lavorazione
Ingegnerizeazione | |* UFC A3 Definizione cicli di lavorazione
(320 oce] + UFC A4 Definizione cicli di montaggio
»  UFC AS Definizione distinta base tecnica
PROGFTTAZIONE + UFC A6 Adeguamenio atirezzaturc & im-
pianti di produzione
IB]
Programmarione - )
(90 ore] = UFC B7 Programmarione produzione
* UFC B8 Pianiticazione
*  UFC €9 Preparazione programmi MCN a 2
[l ¢ 3 assi - CAD-CAM
Lavorazione *  UFC €10 Attrezzaggio macchine a 2 e 3 assi
[310 ore] » UFC Cl!1 Preparazione utensili
s+ UFC C12 Realizzarione lavorazioni con
MCK
PRODUZIONE
+  UFC D14 Assemblaggio di gruppi e sotto-
[n) gruppi meccanici
Montaggio * UFCD 135 Assemblaggio di gruppi e sotto-
[220 ore] gruppi meccanici con componentistica elet-
irica-prneurnatica-olendinamica
* UFCD 16 Montaggio di impianti
r COLLAUDG E [E] » TUFCE 18 Controllo qualitéu materdali ¢ I;[
ONTROLLO Collaudo e dotti _
¢ QUALITA | Controllo qualita : UFCE 19 Collaudi e prove

UFC E 20 Normative inerenti la qualita
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